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© Verfahren und Formwerkzeug zur Herstellung ernes Formkorpers mit Randprofil, sowie nach dem Verfahren 
hergestelher Formkorper, tnsbesondere Warmetauscher. 

© An einem Formkorper (1), der einen Rand mit in Langs- 
richtung gieichbleibendem Profil aufweist, wird ein extrudier- 
tes Randprofil (3) aus thermoplastischem Kunststoff erzeugt, 
wobei mittels eines den Rand umgreifenden Formwerkzeugs 
(4,5,8). das diesen Rand im Abstand von der Kante beruhrt, ein 
schmelzflussiger Profilstrang aus dem thermoplastischen 
Kunststoff mit dem Querschnitt des zu erzeugenden Randpro- 
fils auf den Rand des Formkorpers aufgetrag en und eine Rela- 
tivbewegung des Formwerkzeugs gegenuber dem Rand mit 
der Geschwindigkeit, mit der der Profilstrang aus dem Form- 
t werkzeug ausgetragen wird, durchgefuhrt wird. Das dazu 
f verwendete Formwerkzeug enthatt einen seitltch offenen 
■ Formkanal (8), gebildet aus zwei an der Basis verbundenen 
Schenkeln (4,5). die zwischeneinander einen Einlaufkanal (13) 
und den in Extrusionsrichtung dahinter angeordneten Form- 
kanal (8) einschlieSen. Der Formkorper (1) kann insbesondere 
ein plattenf ormiger Warmetauscher aus Kunststoff sain. 
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Verfahren und Formwerkzeug zur Herstellung 
eines Formkorpers mit Randprofil, sowie nach 
dem Verfahren hergestellter Formkorper, insbe- 
sondere Warmetauscher 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren und ein Form- 
werkzeug zur Herstellung eines FonnkSrpers, der langs 
einer oder mehrerer Kanten ein extrudiertes Randprofil 
aus Kunststoff aufweist, sowie einen nach dem Ver- 
fahren hergestellteT Formkorper, insbesondere Warme- 
tauscher. Es ist allgemein bekannt, auf die Kante 
eines Formkorpers, der einen Rand rait langs der Kante 
gleichbleibendem Profil aufweist, z,B. eine PreGspan- 
oder Kunststof fplatte , ein vorgefertigtes extrudiertes 
Randprofil aus thermoplastischera Kunststoff auf zu- 
setzen und gegebenenfalls durch Klebstoff mit dem 
Rand zu verbinden. Der Klebstoff wird in der Regel 
von Hand auf getragen. Auch das vorgefertigte Randprofil 
wird iiblicherweise vcn Hand abgelangt und aufgesetzt. 

Die Verwendung von Klebstoff en ist in vielen Fallen 
nachteilig, weil Losungsndttel in das Kunststof fprofil 
und, wenn das Profil auf einen Kunststof fkorper aufge- 
setzt wird, audi in diesen eindiffundieren und Sparmungs- 
korrosion verursachen koraien. Die Festigkeit von Kleb- 
nahten laSt haufig zu wunschen ubrig. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Herstellung 
von Formkorpem mit Randprofil, beispielsweise von 
wannetauschern aus Kunststoff rationeller durchzufuhren 
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und insbesondere die von Hand auszufuhrenden 
Arbeitsschritte zu vermeiden. Weiterhin bestand 
die Aufgabe, eine feste Verbindung zwischen dem 
Rand und dem Prof il ohne Verwendung von KLebstoffen 
5 herzustellen und moglichst eine noch hohere Festig- 

keit der Verbindung als mit Klebstoff zu erreichen. 
Die Aufgaben werden durch das Verfahren und die Vor- 
richtung gemafi den Anspruchen gelSst. 

10 Wenn der Formkorper aus einem thermoplastischen Kunst- 

stoff besteht, ist es zweckmafcig, wenn der Profil- 
Strang* aus dem gleichen oder einem gleichartigen Kimst- 
stoff erzeugt wird. Die Kunststoffe sind als gleich- 
artig anzusehen, wenn der im thermoplastischen Zustand 

1 5 auf gefrrachte Prof ilstrang mit dem Rand des FormkSrpers 
einsttickig verschweiSt und eine dauerhafte Verbindung 
entsteht. 

Die Durchfuhrung des Verfahrens wird anhand der Fi- 
20 guren 1 bis 3 naher erlautert. 

F i g u r 1 zeigt einen Querschnitt durch das zur 
Erzeugung des Prof ilstranges verwendete Werkzeug und 
den hindurchlaufenden Formkorper. 

25 

F i g u r 2 zeigt in gleicher Darstellungsweise 
ein Werkzeug, das zur Erzeugung eines Prof ilstranges 
mit einem Hohlraum geeignet ist- 
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F i g u r 3 stellt einen Langsschnitt durch 
das gleiche Werkzeug in der Ebene A-B von Figur 2 
dar. 

Die Figur en 4 bis 6 zeigen den Aufbau eines nach 
der Erfindung hergestellten Warmetauschers . 
Figur 4 zeigt einen Querschnitt durch den 
Rand des Warmeaustauschers mit dem angeschlossenen 
Samraelrohr und im oberen Teil die Segmente, aus denen 
der innere Teil des Sammelrohres zusammengesetzt ist. 
Figur 5 stellt eine andere AusfiihTung der 
Neuerung rait einer anderen Teilungsebene der Sammel- 
rohr segmente dar. 

Figur 6 zeigt einen Langsschnitt durch den in 
Figur 4 dargestellten Abschnitt des Warmeaustauschers. 

Der erfindungsgemaB mit einem Randprofil zu ver- 
sehene Formkorper (1) kann aus beliebigen festen 
Werkstoffen bestehen, die unter den Bedingungen der 
Extrusion des Profilstranges hinreichend formbe- 
standig sind. Als geeignet sind z.B» Metalle, wie 
Aluminium, Eisen oder.Kupfer, Kunststoffe, wie 
Polymethylmethacrylat, Polycarbonat , FVC, Polystyrol, 
Polyolefine, Phenolharz oder Aminoplastharz , sowie 
Holz, Holzspanwerkstoffe, Pappe, Schichtwerkstof f e , 
bei ausreichender Druck- und Ten^eraturbestandigkeit 
auch Schaumstoffe zu nennen. Der Formkorper kann aus 
mehreren verschiedenen Werkstoffen bzw. Teilen zu- 
sammengesetzt sein, die ggf . erst durch das aufgebrachte 
RandpTofil einen festen Zusammenhalt bekommen. 



0028284. 



- 4 



Voraussetzung ist in jedem Fall, dafi der 
Forrokorper an dem mit dem Randprofil auszu- 
riistenden Raiid ein in Langsrichtung der Xante 
gleichbleibendes Profil aufweist. Dabei sind 

5 Rauhigkeiten oder kleinere Unebenheiten in dem 

durch das Randprofil zu uberdeckenden Bereich 
ohne Nachteil, sofern nur die unmittelbar an 
das Randprofil anschlieSende Oberflache des Form- 
korpers gleichformig ist. Vorzugsweise handelt 

10 es sich urn plattenformige Formkorper mit ebenen, 

parallelen AuSenflachen und wenigstens einem 
geradlinigen Rand. 
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Der Formkorper (1) karai einen oder mehrere Hohl- 
raume (2) enthalten. Die umgebenden Wande imissen 
eine ausreichende Temperatur- und Druckbestandigkeit 
haben, damit sie unter Druck der he i Ben Formmasse 
nicht zerstort werden. 

Unter dem Rand des Formkorpers werden im Sinne der 
vorliegenden Erfindung seine aufiere, begrenzende 
Xante und die daran grenzenden Oberflachenbereiche, 
bei pflattenf ormigen Formkorpern die angrenzende Gber- 
und Unterseite verstanden. Die Ausdehnung des mit 
einem Profil auszuriistenden Randbereiches kann von 
Fall zu Fall verschieden sein und z.B. von wenigen 
Millimetern bis zu mehreren Zen time tern betragen. Im 
Regelfall uberdeckt das Randprofil die Kantenfiache 
(10) und die angrenzenden ober- und unterseitigen Rand- 
bereiche bis zu einem Abstand von etwa 5 bis 50 mm 
von der Xante, Im Extremfall kann die durch das Rand- 
profil uberdeckte Flache groSer als die freibleibende 
Oberflache des Formkorpers sein. Bei der Herstellung 
des Randprofils wird die uberdeckte Randflache durch 
die Dichtlippen des Formwerkzeugs , die den Rand im 
Abstand von der auEeren Xante beruhren, begrenzt. 

Als thermoplastischer Xunststof f fur die Erzeugung - 
des Randprofils (3) eignen sich alle extrudierbaren 
Xunststofformmassen, wie Polymethylmethacrylat , Poly- 
styrol, Polycarbonat, PVC oder Polyolefine. Sie konnen 
in ublicher Vfeise eingefarbt oder pigmentiert sein. 
-Sofern das Randprofil die Funktion einer Dichtleiste 
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erfullen soli, werden v/eichelastische Kimststoffe, 
wie Weich-PVC oder Hochdruckpolyathylen, bevorzugt. 

Das fur die Ausubung der Erfindung verwendete Form- 
werkzeug hat die Merkmale der Anspruche 16 und 17. Es 
ist ahnlich auf gebaut wie die bekannten Werkzeuge zur 
Umhullung von Kabeln oder dergleichen mit einer ex- 
trudierten Kunststof fschicht . Wahrend diese Werkzeuge 
einen rundum geschlossenen Querschnitt des Formkanals 
haben, ist der Querschnitt beim vorliegenden Werkzeug" 
hufeisenformig, wobei der Rand des mit dem Randprofil 
auszurustenden Formkorpers an der offenen Seite in das 
Werkzeug hineinragt. Es enthalt zwei Schenkel (4,5), 
die an der Basis miteinander verbunden sind und 
zwischeneinander einen seitlich offenen Einlaufkanal 
(13) und einen in Extrus ionsr ichtung dahinter ange- 
ordneten, ebenfalls seitlich offenen Formkanal (8) ein- 
schliefien. Im Einlaufkanal des Kerkzeugs liegen die 
Werkzeugschenkel (4,5) dicht schlie&end an der Ober- 
flache des Formkorpers an. Im Bereich des Formkanals 
(8) laufen die Schenkel (4,5) an ihren Enden in Dicht- 
lippen (6,7) aus. Die Dichtlippen (6,7) haben einen 
Abstand, der der Dicke des Randes (S) des Fonnkorpers 
entspricht und stehen im Betriebs zustand mit dem Rand 
des Fonnkorpers in dicht ender Beruhrung. Innerhalb des 
von den Dichtlippen begrenzten Querschnittsbereichs 
hat der Formkanal einen Abstand von dem hineinragenden 
Rand (9) des Fonnkorpers, der der Dicke des Randpro- 
fils (3) entspricht. 
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Die Gestalt des Randprofils ist weitgehend beliebig. 
Es kann den Rand ganz umfassen oder auf die Kan ten - 
flache (1Q) oder auf eine oder beide Oberfl2chen des 
angrenzenden Randbereichs beschrankt sein. Es kann auch 
aus mehreren getrennten Teilstrangen bestehen. Die Dicke 
kann gleichformig oder an verschiedenen Stellen des 
Profils unterschiedlich sein und beispielsweise zwischen 
0,5 und 10 inn liegen. 

Ein Randprofil mit einem oder mehreren Hohlraumen (2) 
kann mittels eines Werkzeuges mit wenigstens einem 
Dorn C113 erzeugt werden. Der Dorn kann, wie in Figur 2 
und 3 gezeigr, an der Kante des Formkorpers anliegen 
oder von der Formmasse vollstandig umhiillt sein. In der 
Praxis kann ein an dem Werkzeug fest angebrachter Dorn 

(11) zu Schwierigkeiten fuhren. Sie lasseh sich ver- 
meiden, wenn man einen losen Dorn an die Kante der 
Hohlprofilplatte CD anlegt, diesen zusaircnen mit dem 
Rand der Hohlprofilplatte. durch das Werkzeug 1 auf en 
laSt und naoh Bildung des Randprofils (3) herauszieht. 

Bei der Durchfuhrung des erf indungs gemaSen Verfahrens 
wird der Rand (9) des Fonnkorpers in den Einlaufkanal 

(12) eingefuhrt und in Richtung auf den Formkanal (8) 
bewegt. Beim Eintritt in den Formkanal wird der Profil- 
strang (33 aufgebracht. Die Vorschubgeschwindigkeit wird 
der Geschwindigkeit, mit der der Profilstrang ausgetragen 
wird, angepafit. Die Austragungs geschwindigkeit kann 
mittels der Fordcrleistung des (in den Figuren nicht ge- 
zeigten) Extruders in an sic± bekannter Weise gesteuert 
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werden, wobei die thermoplastische Fonnmasse durch 
die Fonranassenleitung (13) vom Extruder in den Form- 
kanal (8) eingespeist wird. 

5 In der Regel wird mit einem feststehenden, an 

einen ebenfclls feststehenden Extruder angeschlossen- 
en Formwerkzeug gearbeitet. Der Rand des Formk5rpers 
wird in diesem Falle mit einer geeigneten Vorscbub- 
vorrichtung in den Einlaufkanal und weiter durch den 

10 Formkanal bewegt. Im kontinuierlichen Betrieb ist es 

zweckmsLGig, die nacheinander mit dem Randprofil aus- 
zuriistenden Formkorper in ununterbrochener Folge durch 
das Fonraverkzeug hindurchzufuhren. Dabei wird ein 
durchlaufendes Randprofil erzeugt , das nach dem Aus- 

1 5 tritt aus dem Werkzeug an den StoSstellen zwischen 

den einzelnen Formkorpern mit einer geeigneten Treim- 
vorrichtrmg zerteilt werden kann. Die-Vorschubvor- 
richtung kann mit einem Gegenlager (14) ausgeriistet 
sein, welches verhindert, dafi der Formkorper durch 

20 den Druck der Formmasse seitlich aus dem Werkzeug 

herausgedriickt wird. Ein solches Gegenlager ist ent- 
behrlich, wenn gleichzeitig an zwei gegenuberliegenden 
parallelen Randern ernes Foraikorpers jeweils ein Rand- 
profil erzeugt wird. 

25 

Wenn der rait dem Randprofil auszurustende Formkorper 
groS oder unhandlich oder nicht ortsbeweglich ist, 
kann es einfacher sein, mit einem beweglichen Formwerk- 
zeug zu arbeiten, das an dem Rand des feststehenden 
5° Formkorpers entlanggefiihrt wird. 
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Die erfindungsgemaB erzeugten Randprofile konnen 
unterschiedlichen Zwecken dienen, z.B. als Kanten- 
schutz von bruchempfindlichen Formkorpexn, zur Aus- 
bildung eines glatten Randes an einem Formkorper mit 
ungleichmaBiger oder rauher Kante, als Profilrand fur 
besondere Verlege- oder Montagesysteme oder als ela- 
stisches Dichtungsprofil. 

Eine bevorzugte Aus f earnings form der Erfindung liegt 
in der Herstellung von Warmetauschern aus Kunststoff, 
bestehend aus einem extrudierten, plattenformigen 
Austauscherkorper aus Kunststoff, der aus zwei parallelen, 
ebenen AuBenwanden und einer Vielzahl von diese verb in- 
denden Stegen aufgebaut ist und worin zwischen den AuBen- 
wanden und den Stegen eine Vielzahl von parallelen, durch- 
laufenden, an den Stirnseiten des Austauscherkorpers en- 
denden DurchfluBkanalen gebildet werden, sowie aus zwei 
Sammelrohren aus Kunststoff , die mit dem Austauscher- 
korper an dessen Stiinseiten verbunden sind und in die 
die Durchflufikanale einmunden. Fur die Ausbildung der 
Sammelrohre konhen Innenrohre vorfabriziert und mit 
einer Vielzahl von seitlichen Verbindungsrohrchen ver- 
sehen werden. Die vorfabrizierten Sammelrohre werden dann 
so auf die Stirnseiten des .Austauscherkorpers aufgesetzt, 
daB die Verbindungsrohrchen in die DurchfluBkanale hinein- 
ragen, und mit dem Austauscherkorper nach dem erf indungs- 
gemaBen Verfahren durch Aufextrudieren eines Randprofils, 
welches uber die -Sammelrohre hinausgeht und bis auf den 
plattenformigen Austauscherkorper (21) reichtT verbunden, 
Vorzugsweise sind die Sammelrohre aus wenigstens zwei in 
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Langsrichtung angeordneten Segmenten und einer 
diese umhiillenden und auf den Austauscherkorper 
iibergreifenden Schicht zusammengesetzt. 

Die einzelnen Segmente lassen sich durch Spritz- 
gieBen ohne hohe Fertigungskosten wesentlich ein- 
facher herstellen als ein einsttickiges Rohr. Die 
Segmente (27) und (28) werden vor der Fertig- 
stellung des Wanneaustauschers zusammengefiigt und 
mit der Stirnseite des Austauscherkorpers (21) 
in der Weise in Verbindung gebracht, dafi ein offener 
Durchgang von dem Rohrhohlraum (26) zu den Durch- 
flufikanalen (25) besteht. Nach dieser Anordnung der 
einzelnen Teile wird das umhiillende Randprofil (29) 
erzeugt. Es halt die Segmente (27) void (28) des 
Sammelrohres zusammen und stellt gleichzeitig die 
Verbindung zwischen dem Sammelrohr (26) und dan Aus- 
tauscherkorper (21) her. Das Randprofil (29) macht 
eine haftende Verbindung der Segmente (27, 28) unter- 
einander oder mit dem Austauscherkorper entbehrlich, 
so daS Kleb- oder SchweiBvorgange beim Zusammensetzen 
der Einzelteile entfallen koimen. 
Das Profil (29) wird so dick ausgefuhrt, dafi es den 
Druck des im Betriebszustand durch das Sammelrohr 
stromenden Mediums auf zunehmen vermag. Ebenso mufi die 
Verbindung mit dem Austauscherkorper (21) gentigend 
fest sein, um eine Ablosung des Sammelrohres sicher 
zu verhindern. 
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Der innere Teil des Sammelrohres karai in ver- 
schiedenen Trennungsebenen parallel zur LSngsachse 
in Segementegeteilt sein. Es ist nicht zweckmafiig, 
wenn das Sammelrohr in mehr als zwei Segmente unter- 
teilt ist. Bei der Ausfuhrungsform gemsLB Figur 4 
verlauft die Trennungsebene parallel zur Stirnseite 
des Austauscherkorpers durch die Sammelrohrachse. 
Das an der Stirnseite anliegende Segment (28) ist 
mit Durchbruchen zu den DurchfluGkanaien (25) ver- 
sehen. Diese Durchbrtiche konnen als. angeformte Rohr- 
stutzen (30) ausgebildet sein. Im Falle der Figur 5 
liegt die Teilungsebene des Sammelrohres in der Mittel- 
ebene des AustauscherkSrpers . In diesem Falle sind 
auch die Rohrstutzen (30) aus zwei Segmenten zusamnen- 
gesetzt. Die in die Durchflufikanale (25) hineinragen- 
den Rohrstutzen (30) dienen nicht nur zur vorubergehen- 
den Befestigung des Segments (28) an dem Austauscher- 
korper (21), sondern sie verstarken den Endabschnitt 
des Austauscherkorpers in dem Bereich, wo an der AuBen- 
seite das Profil (29) angefugt wird. Bei der Ausbil- 
dung dieses Profils durch Extrusion wirkt ein erheb- 
licher Formmassendruck auf den Rand des Austauscher- 
korpers ein. In der Regel ist der Austauscherkorper 
so dimensioniert, dafi er diesem Druck alleine nicht ge- 
wachsen ist.- Die Rohrstutzen (30) werden daher so stark 
ausgebildet, daB wahrend der Extrusion des Profils (29) 
nicht ihr gesamter Querschnitt uber die Glastemperatur 
erwarnrt wird, und daB sie den Rand des Austauscher- 
korpers gegen den Formmassendruck zu sttitzen veraiogen. 
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Gemafi einer bevorzugten Ausfuhrungsform besitzt 
das Segment (28) am Ende zwei Zapfen (32) und 
(34) ohne Durchlafi. Die dazwischen eindringende 
Formmasse bewirkt auch am AuBenrand der Warme- 
tauscherplatte eine dichte Verbindung mit dem 
Sammelrohr. 

GemaB einer weiteren bevorzugten Ausfiairungsform 
ragt das Sammelrohr (26) wenigstens an einer Seite 
uber den Rand des Aus tans cherkorpers (21) hinaus. 
Der herausragende Abschnitt (33) dient als Anschlufi- 
stutzen zum Eon- oder AuslaB des Warmeaustausch- 
mediums. 

Besonders geeignete Werkstoffe zur Herstellung der 
Warmetauscher sind Polyolefine, insbesondere Poly- 
propylene Die Kunststoff e konnen eingefarbt oder pig- 
mentiert sein. Wenn die Verwendung als Sonnenkollektor 
beabsichtigt ist, wird ein Kunststoff mit einer Warme- 
strahlung absorbierenden Einfarbung verwendet. Eine 
schwarze Einfarbung mit RuS ist fur diesen Zweck am 
besten geeignet. 

Die Warmetauscher gemaB der Neuerung konnen von gas- 
formigen oder flussigen Waraieaustauschmedien durch- 
stromt werden, die gegenuber dem verwendeten Kunststoff 
inert sind. Die Betriebstemperatur des Warmeaustauschers 
soil unterhalb der Erweichungstemperatur des Kunst- 
stoff s liegen. Im Betriebszustand kann der Warmeaus- 
tauscher von einem anderen flussigen oder gasformigen 
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warmeaufnehmenden oder -abgebenden Medium umgeben 
sein oder es kann ein Warmeaustausch mit einfallender 
Strahlungswarme , insbesondere Sonnenstrahlung , statt- 
finden. Vorzugsv/eise ist das Verhaltnis der Wanddicke 
der Saramelrohre zu deren grofitem Innendurchmesser 
nicht mehr als doppelt so grofi wie das Verhaltnis 
der Wanddicke der -Aufienwande des AustauscherkOrpers zu 
dessen Innendurchmesser. Diese Verhaltnisse werden 
allein nach den vorgegebenen Festigkeitsanforderungen 
und dem Druck des durchstromenden Warmeaustauschmediums 
festgelegt. 
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Verfahren und Formwerkzeug zur Herstellung 
eines Fonnkorpers mit Randprofil, sowie nach 
dem Verfahren hergestellter Formkorper, insbe- 
sondere Wannetauscher 



Patentanspruche 

1. Verfahren zur Erzeugung eines extrudierten 
Randprofils axis thennoplastischem Kunststoff 
an einera Formkorper, der einen Rand mit in 
Langsrichtung gleichbleibendem Profil aufweist, 

dadurch gekeimzeichnet, 

daft mittels eines den Rand umgreifenden Form- 
werkzeugs , das diesen Rand im Abstand von der 
Kante beruhrt, ein schmelzfliissiger Profil- 
Strang aus dem thermoplastischen Kunststoff mit 
dem Querschnitt des zu erzeugenden Randprofils 
auf den Rand des Formkorpers aufgetragen und 
eine Relativbewegung des Formwerkzeugs gegenuber 
dem Rand mit der Geschwindigkeit, mit der der 
Profilstrang aus dem Formwerkzeug ausgetragen 
wird, durchgefuhrt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daft es mit einem Formkorper durchgefuhrt wird, der 
aus dem gleichen oder einem gleichartigen Kunst- 
stoff wie der Profilstrang besteht. 
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3. Verfahren nach den Mspruchen 1 und 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi es mittels eines Forrawerkzeugs rait 
einem in der Austrittsrichtung des Prof ilstranges 
angeordneten Dom durchgefuhrt wird, wobei in dem 
Profilstrang ein Hohlraum gebildet wird. 

4. Verfahren nach den Anspruchen 1 und 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daS es an einem Formkorper durchge- 
fuhrt wird, der axis mehreren verschiedenen Werk- 
stoffen bzw. Teilen zusanmengesetzt ist, und dafi 
die Werkstoffe bzw. Teile beim Aufbringen des Rand- 
profils durch dieses miteinander fest verbunden 
werden. 

5. Formkorper mit extrudiertem Randprofil, hergestellt 
nach dem Verfahren gemafi Anspruch 4 , bestehend aus 
verschiedenen Werkstoffen bzw. Teilen^ die mittels 
des Randprofils miteinander verbunden sind. 

6. Formkorper nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet , 
dafi es ein Warmetauscher aus Kunststoff ist, be- 
stehend aus einem extrudierten, plattenformigen Aus- 
tauscherkorper (21) aus Kunststoff, der aus zwei 
parallelen, ebenen AuSenwanden (22, 23) und einer 
Vielzahl von diese verbindenden Stegen (24) aufge- 
baut ist und worin zwischen den AuSenwanden und den 
Stegen eine Vielzahl von parallelen, durchlaufenden, 
an den Stirnseiten des Austauscherkorpers endenden 
Durchflufikanaien (25) gebildet werden, sowie aus zwei 
Sammelrohren (26) aus Kunststoff, die mit dem Austausch- 
korper an dessen Stirnseiten verbunden sind und in die 
Durchflufikanale einmunden. 
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7. Warmeaustauscher aus Kunststoff, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Sammelrohre (26) aus wenigstens 
zwei in Langsrichtung angeordneten Segraenten (27, 
28) und einem diese umhiillenden und auf den Aus- 
tauscherkorper ubergreifenden Randprofil (29) 
zusammengesetzt sind. 

8 . Warmeaustauscher nach Anspruch 7 , dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Segment e der Sammelrohre unter- 
einander und mit de.r Stirnseite des Austauscher- 
korpers nicht verbunden sind und da (J die umhullende 
Schicht mit den Segment en und den AuBenwanden des 
Austauscherkorpers verschweiBt ist. 

9. Warmeaustauscher nach den Anspruchen 7 und 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Verhaltnis der 
Wanddicke der Sammelrohre zu deren groBtem Innen- 
durchmesser nicht mehr als doppelt so groS wie das 
Verhaltnis der Wanddicke der AuBenwande des Aus- 
tauscherkorpers zu dessen Innendurchmesser ist. 

10. Warmeaustauscher nach den Anspruchen 7 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Sammelrohre (26) 
Rohrstutzen (50) aufweisen, die in die DurchfluB- 
kanale (25) hineinragen. 

11. Warmeaustauscher nach den Anpriichen 7 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Sammelrohre parallel 
zur Stirnseite des Austauscherkorpers in Segemente (27) 
und (29) geteilt sind und daB das an der Stirnseite 
des Austauscherkorpers (21) anliegende Segment (28) 
Rohrstutzen (30) tragt. 




0028284 



1 2 . Warmeaustauscher nach den Anspriichen 7 bis 1 1 , 
dadurch gekennzeichnet , dafi die rands tandige Kammer 

(31) des AustauscherkSrpers (21) nicht mit dem Saramel- 
rohr (26) in offener Verbindung steht und ein Zapfen 

(32) des der Stirnseite anliegenden Segments (28) in 
die Kammer (31) hineinragt. 

13. warmeaustauscher nach den Anspriichen 7 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, dafi wenigstens ein Ende 
des Sairanelrohres (26) als Anschlufizapfen (33) 
seitlich den Austauscherkorper (21) tiberragt. 

14. Warmeaustauscher nach den Anspriichen 7 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daS er aus Polypropylen 
besteht. 

15. Warmeaustauscher nach den Anspriichen 7 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, dafi er aus einem Wanne- 
st rahlung absorbierend eingefarbtem Kunststoff 
besteht. 

16* Fonnwerkzeug zur Herstellung eines Formkorpers 

mit Randprofil durch Extrusion eines thermoplastischen 
Fonranassenstranges langs des-Randes eines Formkorpers 
gemafi den Anspriichen 1 bis 3,enthaltend einen Form- 
kanal (8), in welchem eine Formmassenleitung (14) 
einmundet, gekennzeichnet durch zwei an der Basis 
verbundene Schenkel (4,S), die zwischeneinander 
einen Einlaufkanal (13) und einen in Extrusions- 
richtung dahinter angeordneten Formkanal (8) ein- 
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schliefien, wobei die Schenkel (4,5) im Bereich 
des Formkanals (8) in zwei Dichtlippen (6,7) aus- 
laufen, zwischen denen ein freier Abstand besteht, 
der mit dem Abstand der Enden der Schenkel (4,5) 
im Bereich des Einlaufkanals tibereinstinmt , der 
freie Querschnitt des Einlaufkanals (13) dem Rand 
des Formkorpers angepaBt ist und der freie Quer- 
schnitt des innerhalb der Dichtlippen (6,7) ge- 
legenen Teils des Formkanals (8) an wenigstens einer 
Stelle groBer ist als der korrespondierende Teil 
des Einlaufkanals • 



17. Formwerkzeug nach Anspruch 16, gekennzeichnet durch 
einen innerhalb des Formkanals in der Austritts- 
richtung des Profilstranges angeordneten Dorn. 
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